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L' invention est relative a un procgdg pour la realisation d' 
une piece en matigre synthetique, plus particuligrement d'une vitre 
de recouvrement pour les feux des vghicules automobiles et qui est 
subdivis6e en plisieurs zones a permiabilite diffgrente a la lumig- 
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Pour la realisation de pigces en matigre synthgtique, on uti- 
lise actuellement frgquerament le procedg de coulge par injection. 
Ce procgdg donne lieu a des difficultgs considerables lorsqu'il s' 
agit d'exgcuter des pigces en matiSre synthgtique qui sont subdi- 
visges en plusieurs zones a permgabilitg diffgrente a la lumigre, 
ces difficultgs pouvant Stre le raieux dgcrites a l'appui d'une vi- 
tre de recouvrement pour les feux des vghicules automobiles. 

Actuellement, de telles vitres de recouvrement pour les feux 
des vghicules atttomobiles sont encore frgquemment assembles a par- 
tir de vitres partielles de couleurs diffgrentes et sgpargment cou- 
lges par injection. Les faces de raccordement des vitres partielles 
sont ensuite renduea rugueuses, par exemple moletges, et ensuite 
elles sont collges l'une a 1« autre. Les points de raccordement des 
vitres partielles doivent Stre polis ulterieurement . Une telle rea- 
lisation de pigces en matiSre synthgtique ayant des zones a permga- 
bilitg diffgrente a la lumigre exige de nombreuses operations de 
travail qui, ggngralement, ne peuvent pas Stre automatisges . De ce 
fait, une pigce en matigre synthgtique exgcutge de cette manigre 
est trgs couteOse. En outre, la pigce en matigre synthetique assem- 
ble de cette facon prgsente le dgsavantage que les points de rac- 
cordement des diffgrentes parties ne prgsentent pas toujours une 
rgsistance suffisante et que mSme sous une faible charge ils peu- 
vent occasionnellement se dgtacher les uns= des autres. 

Pour rgaliser des vitres de recouvrement pour les feux des vg- 
hicules automobiles on a ggalement dgja envisagg un autre procgdg. 
Une large automatisation du procgdg de fabrication a gtg obtenue du 
fait que les vitres partielles de couleurs diffgrentes sont coulges 
par injection dans un cadre mgtallique. Pour cette fabrication de 
la vitre de recouvrement, il faut prgvoir une pigce sgparge qui, de 
plus, doit Stre insgrge dans le moule de coulge par injection avant 
le premier processus d' injection. Etant donng que les vitres par- 
tielles peuvent entourer le cadre mgtallique au moins partiellement, 
la vitre de recouvrement est stable en soi. Cependant, les frais a ' 
engager pour la fabrication d'une telle vitre de recouvrement sont 
considerables, gtant donng que le cadre mgtallique est execute s6- 
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parement de la .coulge par injection des vitres partielles. 

On a ggalement dgja proposg que les vitres partielles d'une 
vitre de recouvrement pour les feux des vghicules automobiles soient 
coulges par injection directement les unes contre les autres, sans 
S cadre metallique. Du fait que les vitres partielles sont minces, il 
n'est possible de prgvoir qu'une faible face de raccordement dans 
la zone des points de raccordement, afin que les points de transi- 
tion des vitres partielles ne soient pas trop importants et brouil- 
16s . Ce genre de raccordement des vitres partielles * t obtenu par 

10 une deformation thermoplastique n'est pas trSs uniforme, gtant don- 
ng qu»il dgpend largement des conditions de service pendant le pro- 
cessus de coulge par injection. Eiu_outre, les points de raccord des 
vitres partielles d'une vitre de recouvrement, assemblges de cette 
manidre, sont soumis a des solicitations glevges qui donnent ggng- 

15 ralement lieu a une rupture dans la zone des points.de raccord. 

L' invention vise a procurer un procgdg pour la rgalisation d 1 
une pi&ce en matiere synthgtique, plus particulierement d'une vitre 
de recouvrement pour les feux des vghicules automobiles et qui est 
subdivide en plusieurs zones a permgalilitg diffgrente a la lumiS- 

20 re, procgdg qui permet une fabrication enti6rement automatique sans 
travaux d 1 insertion supplgmentaires et par lequel les parties rgu- 
nies a permgabilitg diffgrente a la lumiSre f orment -un ensemble d' 
une rgsistance parfaite. Conformgment a 1' invention, le procgdg pour 
la rgalisation d'une telle piSce en matiere synthgtique se caractg- 

25 rise du fait que d'abord on coule par injection une piece de base 
englobant toutes les zones de la pigce en matiSre synthgtique, et 
ce, a partir du matgriau le plus permgable a la lumiere (par exem- 
ple limpide), alors qu'au cours de processus de coulge par injection 
subsgquents, des parties en un matgriau moins permgable a la lumiSre 

30 (par exemple orange, rouge) sont coulges par injection sur des zones 
partielles dgterminges de la piece de base. La piSce de base en ma- 
tgriau le plus permeable a la lumiSre et s'gtendant sur toute les 
zones de la piSce en matiere synthgtique, confSre a cette dernidre 
une resistance parfaite. La permgabilitg a la lumiere des patties, 

35 rgalisges en un matgriau moins permgable a la lumiSre et appliquges 
par injection, n'est que trSs peu influencge par la piSce de base. 
Cette influence peut §tre compensge par une aiaptation approprige 
de la permgabilitg a la lumiere et, de ce fait, mgme dans ces zones 
de la pigce en matiere synthgtique, il est possible d'obtenir la 

40 permSabilitg voulue a la lumiere, plus particuligrement en ce qui 
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concerne la couleur et 1' intensity De ce fait, dans une vitre de 
recouvrement pour les feux des vehicles automobiles, on obtient 
des points de raccord a grande surface entre les vitres partielles 
appliquges par injection et la vitre de base et, par consequent, 
un bon support des vitres partielles sur la vitre de base 

Suivant un dgveloppement de 1'invention, 1'application des 
parties sur la piece de base peut gtre obtenue du fait que des par- 
ties de couleurs diffgrentes, sgparges dans 1'espace, sont coulges 
par injection sur la piece de base au cours de processus de coulee 
par injection successifs. Bhaque partie peut Stre relige a la piece 
de base a sa propre station de coulge par injection. La piece de 
base elle-meme est rgalisge sgpargment a une station de coulge par 
injection. Un accroissement du dgbit de la machine automatique de 
coulge par injection peut §tre obtenu du fait que des parties de 
> diffgrentes couleurs, sgparges dans 1'espace, sont coulges, simul- 
tangment, par injection, sur la piece de base au cours d'un proces- 
sus d'mjection commun. De cette maniere, deux ou plus de parties 
diffgrentes, permgables I la lumiere, peuvent gtre coulges simulta- 
ngment sur la piece de base, toutefois, a la condition que ces par- 
ties ne se mglangent pas et ne passent pas les unes dans les autres 

L' influence la plus faible de la piece de base sur les parties 
appliquges par injection et d'une autre permgabilitg a la lumiere 
peut 8tre obtenue du fait que la piece de base est coulge par injec- 
tion de prgfgrence a part ir d'une matiSre synthgtique limpide in- 
colore. La piece de base incolore ne sert alors qu'au raccordement 
des parties a permgabilitg diffgrente. La permgabilitg a la lumiere 
dans les zones partielles de la piece en matiere synthgtique est dg- 
termmge par les parties appliquges par injection elles-mSmes, et 
ce, uniquement par la couleur donn€e a la matiSre synthgtique uti- 
lisge. 

Le raccord entre la piece de base et les parties appliquges 
par injection peut gtre amgliorg du fait que dans les Bones partiel- 
les oft on coule par injection des parties a permgalilitg a la lumie- 
re plus faible, la pifece de base est munie d'une surface non plane, 
de prgfgrence structure. L'amglioration dgcoule d'un accroissement 
correspondent de la face de raccord. 

Loesque la piSce de base et les parties a appliquer par injec- 
tion recoivent leur forme, il faut veiller que dans les zones par- 
tielles ou sont appliquges les parties a permgabilitg a la lumiere 
plus faible, la piece de base, en commun avec les parties appliquges, 
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soxt adaptee a la forme finale de la piece en matiere synthgtique 
Lorsque la piece en matiere synthgtique est rgalisge sous la 
forme d'une vitre de recouvrement pour les feux des vghicules au- 
tomobiles, le bord de fiction et les moyens de fiction sont exe- 
5 cutes d'une seule piece avec la piece de base constituant la vitre 
de base, et ce, pour des raisons. de frais. 

Une forme d'exgcution, donnee a titre d'exemple non limitatif 
est representee au dessin annexg illustrant une piece en matiere ' 
synthgtique rgalisge sous la forme d'une vitre de recouvrement pour 
w les feux des vghicules automobiles et dans lequel : 

La fig. 1 es t une vitre de recouvrement a trois zones partiel- 
les de couleurs diffgrentes. 

La fig. 2 est une coupe suivant la ligne II-II de la fig. i d e 
la vitre de recouvrement. 

La fig. i reprgsente une vitre de recouvrement pour un "feu a 
trois chambres" d'un vghicule automobile et tel qu'utilisg, par exem- 
ple, comrae feu arriere combing constitug par le feu de freinage le 
feu arriere et le feu clignotanfi, ainsi que le phare de marche ar- 
riere d'un vghicule automobile. 

La vitre de recouvrement doit §tre rgalisge de maniere que la 
permgabilite a la lumiere soit diffgrente dans les eenes partielles 
associges aux trois chambres du feu. Par exemple, la vitre de recou- 
vrement est limpide dans la zone du phare de marche arrive, alors 
que dans la zone du feu clignotant elle est ggngralement orange et 
que dans la zone du feu de freinage/feu arriere elle est de couleur 
rouge . 

Lors de la rgalisation d'une telle vitre de recouvrement sub- 
divisge par couleurs, on coule par injection d'abord une vitre de 
base 30 en une matiere synthgtique limpide. Sur cette vitre de base 
30, le bord de fixation 12 et les logements 11 et 21 pour les moyens 
de fxxation peuvent 6tre rgalisgs d'une seule piece avec la dite vi- 
tre de base. Dans la zone centrale 31, cette vitre de base 30 prg- 
sente toute 1'gpaisseur de l a vitre de recouvrement et recouvre la 
chambre contenant le phare de marche arriere. Cette zone de la vitre 
de recouvrement laisse filtrer la lumiere pratiquement sans perte de 
son mtensite et sans §tre influencge par une couleur. 

Ainsi qu'il ressort de la coupe suivant la fig. 2, dans les 
zones partielles pour les vitres partielles 10 et 20 a couler par 
injection, la vitre de base 30 est plus mince, de maniere que ces 
vxtres partielles se placent au niveau de la zone centrale 31 de la 
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vxtre de base 30. Les vitres partielles 10 et 20 sont religes par 
une grande surface a la vitre de base 30 lors du processus de cou- 
lee par injection approprig, et ce, par une deformation thermoplas- 

S v Z'L Vitr6S Partiell6S 10 6t 20 appli ^ ges P« lection peu- 
vent 8tre encore mxeuc retenues du fait que dans l es z3nes partiel- 
les .associges a ces vitres partielles, la vitre de base presente une 
surface non plane, de preference structure qui accrolt la face de 
raccord . 

10 L J? ^'f abilit6 a la d « vitres partielles 10 et 20 

10 est determxnee par la matiere synthgtique utilisge, de couleur ap- 
prove. Les vitres partielles 10 et 20 peuvent Stre coulges par 
inaction a partxr d'une matiere de base identique ou differente. 
Les vxtres partielles 10 et 20 peuvent Stre appliques sur la vitre 
de base 30 a des stations de coulee differentes et rune aprLT 
15 autre. Cependant, il est ggalement possible que les deux vitres jar- 
txelles 10 et 20 soient appliquees simultangment sur la vitre de 
base 30 et ce a une double station de coulge par injection, afin 
de rgduire axnsx la durge de la fabrication. Ce processus d'applica- 
txon sxmultange de deux vitres partielles de couleurs diffgrentes 
est possible, etant donne que les deux vitres partielles 10 et 20 sont 
appliques sur la vitre de base 30 en gtant separees dans 1'espace. 

II est evident que dans les zones des vitres partielles 10 et 
20, la vitre de base 30 limpide ne sert que comme element de raccord 
et rehe les vitres partielles en un ensemble stable, tout en n'in- 
iTTtlT ^ Permga4iUt6 3 la lumiSre des ^tres partielles 

Suivant le precede" dgcrit plus haut, il est evidemment ggale- 
ment possible de couler par injection, entierement automat iquement 
des pxSces en matiere synthgtique d'une autre forme, ayant una per- 
30 meabilite a la lumiere diffgrente et destinies au mSme ou a d'autres 
buts. Toutefois, la piece de base doit toujours englober toutes les 
zones et elle doit Stre rgalisge dans la matiere la plus permeable 
a la lumiere. Ensuite, sur cette piece de base on coule par injec- 
txon les parties a permgabiiitg a la lumiere plus faible. Lorsqu'il 
.35 s agxt d'une vitre de recouvrement pour les feux d'un v 6 hicule au- 
tomobile et ne comprenant pas de zone limpide, on utilise, par exem- 
Ple une vitre de base orange sur laquelle sont appliquies des vitres 
partielles rouges. La teinte de la vitre partielle appliquee est! 
daptge a la teinte de la vitre de base se situant en-dessous. de 
40 manxere a obtenir la permgabiiitg rouge, voulue a la lumiere. 
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REVENDICATIONS. 
1.- ProcSdg pour la realisation dune piece en matiere synthg- 
tique comprenant plusieurs zones en une. matiere synthgtique de dif- 
ferentes couleurs et qui SO nt religes thermoplastiquement les unes 
aux autres par des processus de coulge par injection successifs 

5 procgdg qui est destine plus particulierement a la realisation d» 
une vitre de recouvrement subdivisge en zones a permgabilitg diffg- 
rente a la lumiere pour les feux d'un vghicule automobile, caractg- 
risg en ce que d'abord on coule par injection une piece de base en- 
globant toute la surface de la vitre de recouvrement et formge par 

3 la matiere la plus transparente, de prgfgrence limpide et sur la- 
quelle, au cours des processus de coulge par injection subsgquents 
on applique les zones partielles a permgabilitg diffgrente ft l a i u - 
miSre (par esemple orange, rouge). 

2. - Procgde suivant la revendication 1, caractgrisg en ce que 
- les parties de couleurs diffgrentes, separges dans l'espace, sont 

appliquges sur la piece de base par des processus de caulge par in- 
jection qui se succSdent. 

3. - Procgdg suivant l_-a revendication 1, caractgrisg en ce que 
les parties de couleurs diffgrentes, sgparges dans l'espace, sont ap- 
pliquges sur la piece de base par un processus de coulge par injec- 
tion commun; 

4. - Procgdg suivant l'une quelconque des revendications 1 a 3 
caractgrisge en ce que la piece de base est, de prgfgrence, coulge* 
par injection a parti.r d'une matiSre synthgtique limpide. 

5. - Procgdg suivant l'une quelconque des revendications 1 a 4 
caractgrisg en ce que la piece de base prgsente une surface non pla- 
ne, de prgfgrence structure dans les eones partielles ou sont ap- 
pliquges les parties a permgabilitg a la lumiere plus faible. 

6. - Procgdg suivant l'une quelconque des revendications 1 a 5 
caracterisee en ce que la piece de base, y comprises les zones par-" 
tielles ou sont appliquges les parties a permgabilitg a la lumiere 
plus faible, est adaptge a la forme finale de la piece en matiere 
synthgtique. 

7. " Procgdg suivant l'une quelconque des revendications 1 a 6 
caractgrisg en ce que lorsqu'il s'agit d'une vitre de recouvrement 
pour les feux d'un vghicule automobile, le bord de fixation et les 
moyens de fixation sont rgalisgs d'une seule piece avec la piece 

de base. 

8. - Procgdg suivant l'une quelconque des revendications 1 a 7, 
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caract6ris6 en ce que la permgabilitg a la lumiere.des parties ap- 
pliquges, y compris la permgabilitg a la lumiere de/piece de base 
est adaptge a la permgabilitg voulue a la lumiere des diffgrentes' 
zones de la piece en matiSre synthgtique. 
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